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"Brosse." 

L'tnvention concerne la fabrication d'une brosse, en particulier 
d'une brosse a dents. 

Plusieurs types de brasses sont conhus. En general, une 
brosse est fabriquee en implantant des poils sur un support, dependant,. il 
existe egalement des brasses qui sont mbulees en une piece. 

La fabrication de ces dernieres brasses necessite toutefois 
des moules relativement complexes dans lesquels plusieurs perforations 
sont prevues dans le sens de ; la profondeur du moule qui reprerinent 
chacune la forme d'un poil. Ces perforations ont en general de petites 
dimensions ce qui rend le demoulage de la brosse relativement complexe. 
De plus, il est necessaire de nettoyer les perforations entre chaque 
operation de moulage pour eniever tout excedant de matiere ce qui n'est 
egalement pas evident. 

Le but de I'invention est de fournir une brosse, en particulier 
une brosse a dents, qui rend le demoulage plus facile. 

Dans ce but, I'invention est caracterisee par ('utilisation d'au 
moins une lamelle dont un bord est pourvu d'une succession d'aretes 
formant partie integrante de la lamelle, pour la fabrication d'une brosse. 

Une telle lamelle- petit etre realisee en utilisant un moule dans 
lequel des entailles sont formees dans le plan du moule, chaque entaille 
reprenant la forme d'une arete. Ces entailles remplacent les perforations 
dans le sens de la profondeur du moule, ce qui Vend le demoulage et le 
nettoyage du moule plus facile. . " 



• * 0L6C0046 

-2- 

L'invention concerne egalement un procede de fabrication 
d'une brosse comprenant les etapes de fabrication de lamelles dont un bord 
est pourvu d'une succession d'aretes formant partie integrante de la lamelle, 
de juxtaposition de lamelles et de liaison des lamelles juxtaposees. En 
particulier, la fabrication des lamelles est effectuee par moulage ou par 
coupage a partir de feuilles en matiere plastique. 

En juxtaposant et en liant les lamelles, on obtient ainsi une 
brosse d'une certaine epaisseur. 

Dans une forme de realisation preferentielle du procede selon 
I'invention, la liaison de lamelles est effectuee en soudant les lamelles Tune 
a I'autre. Ceci permet d'obtenir un ensemble de lamelles solidement liees 
I'une a I'autre. 

Dans ce qui suit, ('invention sera expliquee de facon plus 
detaillee en se referant aux figures 1 a 1 1 ci-jointes, dans lesquelles : 

la figure 1 montre une vue en plan d'un premier type de 
lamelle," utilisee pour la fabrication d'une brosse a dents, 

la figure 2 montre une en perspective d'une brosse a dents 
obtenue en juxtaposant et liant plusieurs lamelles selon la figure 1 , 

la figure 3 montre une vue en plan d'un deuxieme type de 
lamelle, utilisee pour la fabrication d'une brosse de nettoyage/massage, 

la figure 4 montre une vue en perspective d'une brosse de 
nettoyage/massage obtenue en juxtaposant et liant plusieurs lamelles selon 
la figure 3, 

la figure 5 montre une vue en perspective d'un troisieme type 
de lamelle, utilisee pour la fabrication d'un balai d'essuie-glace, 

la figure 6 montre une vue en perspective d'un balai d'essuie- 
glace comprenant au moins une lamelle selon la figure 5, 

la figure 7 montre une vue en coupe verticale d'une brosse a 
dents en forme de housse, 

la figure 8 montre une vue en perspective d'une lamelle de la 
brosse suivant la figure 7, 
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la figure 9 montre une coupe verticale a travers un ensemble 
d'une brosse a dents selon la figure 7 et d'une boite, . 

les figures 10 et H .montrent une vue du haut de I'ensemble 
de la figure 9. dans une premiere et respectivement une deuxieme position 
5 de I'element souple. 

L'invention s'applique a tout type de brasses ou. balais 
industriels et menagers . En particulier, elle s'applique a des brasses a 
dents, des brasses de nettoyage/massage et des brasses, utilisees dans des 
balais d'essuie-glaces, Dans les figures, une meme notation de reference 
1 G est attribute a un meme element ou un element analogue. 

Les figures 1, 3 et 5 illustrent trois types de lamelles 2 a 
utiliser pour la fabrication de brasses. Chacune de ces lamelles comporte 
un bord qui est pourvu d'une succession d'aretes 5. Les aretes 5 font partie 
integrante de la lamelle 2. De telles lamelles peuvent facilement etre 
15 fabriquees separement en une seule, operation, par exemple par moulage a 
partir d'une matiere plastique ou par decoupage dans , une matiere plastique. 
Le choix de la matiere sera determine d'apres le type de brosse a obtenir et 
son usage, destine. 

Les figures 2, A et 6 illustrent des exemples de brasses, 
20 obtenues a partir de lamelles selon les figures 1, 3 et 5 respectivement. 

La figure 2 illustre une brosse a dents 27 comprenant un 
manche 28 sur une extremite duquel des lamelles 2 telles qu'illustrees a la 
figure 1 , sont juxtaposees et ensuite liees. La liaison de ces lamelles est de 
preference effectuee par soudage a ultrasons. de facon a obtenir un 
2 5 ensemble de lamelles qui sont solidement attachees I'une a I'autre. 

Selon une autre forme de realisation, la liaison de ces 
lamelles est realisee en prevoyant sur chaque lamelle des encoches et 
saillants respectifs de sorte que les lamelles contigues prennent prise I'une 
a I'autre. 

.30 Le cas echeant, les lamelles contigues sont placees de sorte 

que les aretes soient decalees I'une de I'autre. Ainsi, on obtient une brosse 
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presentant une surface d'aretes plus dense. Ce principe peut egalement 
etre applique sur d'autres brasses, comme celles illustrees sur les figures 4, 
6et7. 

La figure 4 illustre urie brosse de nettoyage/massage 29, 
5 obtenue en juxtaposant et liant ensuite plusieurs lamelles telles qu'illustrees 
a la figure 3. La liaison des lamelles peut etre effectuee de memes facons 
que pour la fabrication de la brosse a dents illustree a la figure 2. La brosse 
de nettoyage/massage 29 presente quatre orifices 30 dans chacun 
desquels un doigt (I'index, le majeur, I'annulaire ou I'auriculaire) d'une main 

10 peut etre loge. Ainsi, on obtient une brosse en forme de gant, facile a 
manipuler. Selon une autre forme de realisation, deux orifice sont prevus 
pour I'index et I'auriculaire respectivement ou un grand orifice agence pour y 
loger quatre doigts (I'index, le majeur, I'annulaire et I'auriculaire). 

Un troisieme exemple d'application est illustre a la figure 6. Un 

1 5 balai d'essuie-glace 31 est pourvu d'un support 32 sur lequel sont montees 
deux lames de caoutchouc 33. Sur le support du balai 31 entre les deux 
lames de caoutchouc, au moins une lamelle 2 telle qu'illustree a la figure 5 
est intercalee. Cette intercalation est par exemple effectuee en prevoyant 
des goupilles 34 qui passent chacune a travers un trou respectif 35 (figure 

20 5) prevu sur les lamelles 2. Pour obtenir une surface d'aretes plus dense, on 
peut prevoir un decalage des aretes de deux lamelles contigues. Ceci peut 
etre obtenu en modifiant legerement la repartition des trous 35 d'une lamelle 
par rapport a une autre. De preference, telle qu'illustre a la figure 6, les 
lamelles sont plus courtes que les lames de caoutchouc etant donne que 

2 5 Ton choisit en general une matiere moins souple que le caoutchouc pour la 
fabrication de brosse et qu'ainsi, lorsqu'une pression est exercee sur le 
balai, la pression est d'abord prise par les lames qui sont plus souples et 
ensuite par les lamelles. 

Telle qu'illustres a la figure 6, . plusieurs lamelles sont 

30 intercalees sur le support. Le cas echeant, les lamelles sont liees I'une a 
I'autre de memes facons que pour la brosse illustree a la figure 2. Selon une 
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autre forme de realisation,, une seule lamelle est intercalee sur le support du 
balai. Le cas echeant, le ou les lamelles sont assemblies a cote d'une lame 
de caoutchouc au lieu d'etre intercalees entre deux lames telle qu'illustre a 
la figure. , 
5 La figure 7 illustre une autre brosse a dents, qui comprend 

une housse 1 sur laquelle des lamelles 2 presentant des aretes 5 sur leur 
. peripherie sont places. Les lamelles 2 ont une configuration d'un profil cintre 
presentant un orifice central, par exemple la forme d'un anneau. II est clair 
que la forme d'anneau peut etre remplacee par la forme d'un triangle ou 
10 .rectangle. Par profil cintre, on entend un.profil qui est soit quvert, soit clos. 
, On obtient ainsi une brosse a dents en forme de housse qui permet 
d'acceder plus facilement dans tous les recoins d'une bouche. 

La figure 8 montre une des lamelles 2 de la figure 7 
comprenant des aretes 5 sur toute sa peripherie. II est clair que Ton peut 
15 fabriquer des lamelles comprenant des aretes sur une partie de leur 
. peripherie. L'avantage toutefois de prevoir des aretes sur toute la peripherie 
des lamelles est qu'elles permettent un maniement plus simple de la brosse 
et rendent Tacces plus aise dans tous les recoins de la bouche. Les 
lamelles peuvent facilement etre fabriquees separement par moulage en 
20 une seule operation. Ces elements ont de preference une epaisseur situee 
entre 0,5 et 3 mm, facilitant ainsi la fabrication. . 

En juxtaposant et liant plusieurs lamelles sur la housse 1, on 
; obtient une brosse a dents, telle qu'illustree a la figure 7. La liaison de ces 
lamelles sur la housse peut etre realisee de plusieurs facons, par exemple 
25 comme pour la brosse illustree a la figure 2. Une autre solution est de 
prevoir upe entaille sur la peripherie ; interne (I'orifice central) de la lamelle et 
de prevoir un saillant longitudinal sur la surface externe de la housse. 

Le cas echeant, les lamelles contigues sont placees de sorte 
que les aretes soient decalees Tune de ['autre. Ainsi, on. obtient une brosse 
30 a dents presentant une surface d'aretes plus dense. 
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La housse 1 est en general fabriquee en une matiere 
elastique, en particulier un plastique elastomere ou du caoutchouc a base 
d'une resine polyurethanne, afin de pouvoir s'adapter a differentes tailles de 
doigt. 

L'interieur de la housse 1 comprend un logement 4, dans 
lequel un doigt peut etre loge. En glissant un doigt a l'interieur de cette 
housse 1, dans le logement 4, la brosse a dents suivant I'invention est 
appliquee sur le doigt et est prete a y appliquer, le cas echeant, du 
dentifrice. En fixant la brosse a dents sur un doigt, les personnes, et en 
particulier les petits enfants, n'ont plus de difficulte a tenir la brosse a dents 
bien en main et par consequent ne risquent plus de la faire tomber. 

Le cas echeant, la housse 1 peut etre fixee sur un element 
vibrant ou rotatif. Un tel element est optionnel car un effet similaire peut etre 
obtenu avec le doigt. 

Le cas echeant, les brasses a dents sont agencees a etre 
utilisees une seule fois et sont par consequent jetables. De preference, ces 
brasses a dents jetables comprennent une dose de dentifrice sur les aretes 
5 et sont emballees dans un emballage hermetique. Ces brasses a dents, 
pretes a I'emploi et jetables, peuvent etre mises a disposition par exemple 
dans des distributeurs automatiques. 

Dans la figure 9, un ensemble d'une brosse a dents et d'une 
boite est illustre en coupe verticale. 

La boite comporte une cartouche 22, montee sur un embout 8, 
dans lequel un coulisseau 9 est agence a etre deplace. Un etui 10, loge 
dans le coulisseau 9 forme une ouverture obturable par I'introduction de la 
housse 1 . 

Lorsqu'une personne utilise I'ensemble" d'une brosse a dents 
et d'une boite, illustre a la figure 9, elle introduit un de ses doigts dans la 
housse 1 rangee dans I'etui 10. L'etui 10 comprend une gaine semi-rigide 
11, un joint a levres 12 et un anneau 13. Le joint a levres 12 assure 
I'etancheite de la chambre 7 vis-a-vis de I'exterieur lorsque la housse 1 est 
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introduite dans son etui 10. La brosse, a dents glissee sur le doigt de 
I'utilisateur et introduit dans I'etui 10 forme ainsi un. ensemble solidaire et 
rigide agence a cxDulisser a I'interieur de I'embout 8. 

En actionnant cet ensemble vers le bas (fleche A), un piston 
13 faisant partie de la - boite . comprime une chambre 14, remplie 
prealablement de dentifrice. Une valve 15 etant fermee Ibrs de cette 
compression, le dentifrice passe au travers une valve 16, est dirige dans 
une chambre. 18 par I'intermediaire d'un conduit 17 et est ensuite injecte au 
travers des differents orifices 19 situes dans la gaine semi-rigide 11. Cette 
operation permet d'enrpber, d'une dose uniformement repartie, les aretes 
prevues sur le pourtour de la housse 1. En relachant la pression exercee 
..par le doigt au sein de la chambre 7, I'ensemble forme par le coulisseau 9 et 
I'etui 10 rempnte (fleche B) sous I'effet d'un ressort 20. Le piston 13 
remonte, refermant ainsi la valve 16 et ouvrant la valve 15. Le. dentifrice se 
•trouvant dans une chambre 2.1 de la cartouche 22, est aspire dans la 
chambre 14. Un fond 23 assure I'etancheite de la cartouche 22. 

L'aspiratjon, exercee par le piston 13, entralne a la fois le 
dentifrice de la chambre 21 vers la chambre 14 et par effet de succion 
entraTne egalement le fond 23 vers le haut. 

Des la dose de dentifrice en place sur I'extremite de la housse 
1, I'utilisateur retire la housse 1 de son. etui 10. Lors de la sortie de la 
housse 1 de son etui 10, le joint a levres 1 2 assure la retenue eventuelle du 
surplus de la dose de dentifrice deposee sur I'extremite de la housse 1 . 

Apres ces differentes operations, la housse 1, en place sur le 
doigt, est introduite. dans la bouche poiir le. nettoyage des dents et le 
, massage des gencives. 

Apres cette operation, la housse 1 est rincee a Teau courante, 
reintroduite a nouveau dans, son etui 10 pour y etre rangee et y assurer 
I'etancheite de la chambre 7. Une pression (f leches C et D) exercee par 
deux doigts de I'autre main sur un element souple 24 maintient la housse 1 



dans la chambre 7 pendant le retrait du doigt se trouvant dans la housse 1 , 
comme illustre aux figures 1 0 et 1 1 . 

La cartouche 22 une fois vide, pourra etre soit, remplacee par 
une nouvelle cartouche, soit remplie a nouveau au travers d'un bouchon 25 
situe sur le fond 23. Au fur et a mesure de I'introduction du dentifrice dans la 
chambre 21 de la cartouche 22, le fond 23 prendra sa position initiale de 
depart. 

Le cas echeant, rensemble comprend en outre un capuchon 
26 destine a etre glisse sur I'embout 8 afin d'assurer I'etancheite de la 
chambre 7 si la housse 1 n'est pas logee dans son etui 10. 

Pour une bonne utilisation de cet ensemble, celui-ci sera pose 
sur un support qui pourra etre fixe au mur ou fixe a plat. 

Le cas echeant, ce support pourra recevoir une reserve de 
cartouches et/ou de brasses a dents. Ceci n'est pas represents a la figure 9. 

La housse ne doit pas necessairement etre en matiere 
elastique, mais peut egalement etre en matiere rigide. 

La bolte peut egalement etre utilisee pour I'application de 
dentifrice sur des brasses a dents conventionnelles. 
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REVEND1CATIONS 

1 . Utilisation d'au moins une lamelle dont un bord est pourvu 
d'une succession d'aretes formant partie integrante de la lamelle, pour ia 
fabrication d'une brosse. 
5 2. Procede de fabrication d'une brosse comprenant les etapes 

de: . ' ■■ . . 

■ - fabrication de lamelles dont un bord est pourvu d'une succession d'aretes 
formant partie integrante de la lamelle; 
- juxtaposition de lamelles; et 
10 - liaison des lamelles juxtaposees. ... 

. 3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que la 

fabrication des lamelles est effectuee par moulage. 

4. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que la 
fabrication des lamelles est effectuee par coupage a partir de feuilles en 

15 matiere plastique, 

5. Procede selon. I'une des revendication 2 a 4, caracterise en 
ce que la .liaison de lamelles est effectuee en soudant les lamelles I'une a 
I'autre. / 

6. Brosse, en particulier une brosse a dents, fabriquee suivant 
2 0 le procede selon I'une des revendicatioris 2 a 5. 
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